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@ Tablette arridre de vehicule automobile et procddd de fabrication. 

(St) L'invention conceme una pi6ce autCMnoblle 

du genre tablette arri6re et son precede de 

fabrication. pr6sentant une face sensibfement 

plane et un renfoncement dans celle-ci. La 

tablette est realis^e en une seule 6tape, par 

pressage dans un moule (10. 20) froid. sous une 

pression comprise entre 10 et 30 bars, d'un 

empilement constitue d'une premiere peau (5) 

en mat6riau themioplastique renforc6 estam- 

pable, d'une §me alveolaire (3) en mat6riau 

thermoplastique, d'une deuxi6me peau (4) en 

materiau thennDoplastlque renforce estampable, 
_ et d'une couche de revitement exteme (8) en 

materiau tissd ou non-tissS, lesdites peaux dtant 

prealablement chauff6es hors du moule d une 

temperature de ramolllssement 
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La pr6sente inv ntion concerne les pieces auto- 
mobiles du genre tablette arri^re et leur febricati n. 

Dans un vehicule automobile, la tablett arri^re 
s6par I'habitacle et le cof f re arri6re. Elle doit dtre ca- 
pable d'absorb r I bruit de roulement provenant du 
coff re et de sout nir sans flu r les objets qui sont po- 
ses dessus, malgr6 la temperature 4ievde d laquelle 
elle est parfois soumise lorsqu'elle se trouve directe- 
ment expos^e au soleil. II est avantageux que la ta- 
blette presente sur sa face superieure, sensiblement 
plane, un renfoncement formant plumier. destine d 
6vlter que des objets pos^s sur la tablette ne s'en 
ecartent lors des mouvements du vehicule. II s'agit 
ainsi d'une pi6ce bien sp^ciflque quant i sa forme, 
ses fonctions et ses propri6t6s. 

Pour assurer leur rigidity et leur resistance au 
fluage, les tablettes arri^re en mati6re plastique 
connues, r6allsees par differents procedes de fomia- 
ge (moulage par injection d'une mati^re thermoplas- 
tique. thermocompression de plaques en materiau 
composite, moulage d'un materiau thermodurcissa- 
bl^ charge) comportent le plus souvent des inserts 
metalliques. Ces tablettes connues pr6sentent IMn- 
convenient d'§tre lourdes et couteuses. en raison de 
leur structure generalement pleine et de I'utilisation 
d'inserts metalliques. et pr6sentent rinconv6nlent 
d'etre difficiiement recyclables (en raison de la pre- 
sence d'inserts metalliques) voire hon recyclables 
( n raison de la presence de mat6riaux thermodurcis- 
sables). 

On a propose de supprimer les inserts metalli- 
ques et d'augmenter repaisseur de matiere plastique 
pour conserver ^ la tablette une rigidlte sufflsante. 
mais cela conduit d un poids et un coOt prohibilifs. 

On a parallleurs decrit, dans la demande de bre- 
vet f ran^ais FR-2 686 043, un procede de fabrication 
d'un panneau structurel, de type sandwich, compor- 
tant une §me alveolaire renforcee par des inserts me- 
talliques. Le panneau structurel ainsi realise presente 
une excellente rigidite. ce qui permet son utilisation 
comme chassis par exemple. Toutefois, le precede de 
fabrication decrit ne convient pas pour realiserd faible 
cout des tablettes arriere de vehicule. 

Un autre precede de fabrication d'un panneau 
structurel est decrit dans la demande de brevet f ran- 
9ais FR.2 686 042. n'utilisant pas d'inserts metalli- 
ques mais des plaques de revetement metalliques. 
Ce procede, comme le precedent, n'esi pas applica- 
ble d la realisation d faible cout d'une tablette arriere 
pr6s ntan t un plumier, car les plaques metalliques de- 
vraient etre emboutles separement de r§me alveplai- 
re d la forme souhaitee pour le plumier, puis rappor- 
tees sur celle-ci. 

On a propose dans la demand uropeenne EP- 
0 393 476 un procede pour fabriquer des panneaux d 
type sandwich, comprenant un ime non alveolaire, 
n mousse, recouverte sur ses faces principales de 
peaux constltuees d fibres de verre impregne s 



d'un liant thermoplastique..L'Sme et I s peaux sont 
, port^s e la temperature de fusion du liant ih rmo- 
plastiqu puisl'ens mble st introduitdansun moul . 
Les panneaux obt nus. de par la nature des mate- 
5 riaux utilises, sont non recyclables. 

On a propose dans la publication WO-92/11121 
un procede de fabrication de panneaux de type 
sandwich, comprenant une ^me alveolaire et des 
peaux en r6sine thennoplastique. L'ame et les peaux 
10 sont confbrmees A chaud dans une presse. Le prece- 
de decrit s'applique ^ une ame en aramide et les pan- 
neaux obtenus presentent I'Inconvenient d'etre coO- 
teux et non recydables. 

La presente Invention a pour objet une nouvelle 
15 tablette arriere de vehicule automobile ou une piece 
fonctionnellement analogue telle qu'une planche de 
bord. c'est-d-dire capable d'absorber les sons et m6- 
caniquement resistante. qui soit legere, peu cotjteuse 
e realiser etfacilement recyclable, et sa technique de 
20 fabrication. 

La presente Invention parvient k concllier les di- 
verses exigences fonctionnelles et economlques re- 
quises. par le fait que I'on realise la tablette arriere (ou 
toute piece fonctionnellement analogue presentant 
25 une surface sensiblement plane et un renfoncement 
dans cefle-ci) en une seule etape. par pressage dans 
un moulefroid, sous une presslon comprise entre 10 
et 30 bars, d'un empilement constitue d'au moins une 
premiere peau en materiau thermoplastique renforce 
30 estampable, d'une ame alveolaire en materiau ther- 
moplastique. d'une deuxieme peau en materiau ther- 
moplastique renforce estampable. et d'une couche de 
revetement externe en materiau tisse ou non-tisse, 
lesdites peaux etant prealablement chauf fees hors du 
35 moule S une temperature de ramollissement 

Avantageusement. ledit empilement comporte 
egalement une deuxieme couche de revetement ex- 
terne en materiau tisse ou non-tisse. placee dans le 
moule du cote oppose a ladite premiere couche. 
40 De preference, rsme alveolaire est placee e tem- 

perature ambiante dans le moule. 

Avantageusement. I'^me alveolaire. les peaux et 
la ou les couches de revetement externe sont consti- 
tuees principalement de polyoiefine. de preference 
45 du polypropylene. 

Avantageusement, lesdites peaux sont prechauf- 
fees ^ une temperature de ramollissement comprise 
entre 160 et 200'C avant leur introduction dans le 
moule. 

50 L'invention a ainsi pour objet une tablette arriere 

ou piece fonctionnellement analogue presentant une 
face sensiblement plane et un renfoncement dans 
celle-ci, caracterisee nc qu'elle comporte une ^me 
alveolair n materiau thermoplastique, d ux p aux 

55 en matiere th rmoplastique renforc6e estampable. 
recouvrant TAme sur ses deux faces principales, I'axe 
des alv'oles etant orlente selon I'epaiss ur de la ta- 
bl tte general ment normalement aux peaux, et au 
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moins une couche de revetemSlPPxterne en mat6- 
riau tiss6 ou non-tlss§, laforme cte la tablette prove- 
nantd'uneseul §tap d pressage, conform^ment d • 
rinvention. 

La Demanderesse a constats que la tablette s 
arri^re ainsi obtenue, blen qu ne comportant pas de 
plaques de revet ment ou d'inserts metalllques, r6- 
pondalt de fagon tr6s satlsfeisante aux diverses exi- 
gences fonctionnelles pr§citees. 

D'autres caract§ristiques et avantages de Tin- io 
vention apparaftront d la lecture de la description d6- 
taiil^e qui va sulvre, d'un example de realisation non 
iimltatif de I'inventlon. et ^ Texamen du dessin an- 
nex^ sur lequei : 

- la figure 1 est une vue de dessus d'une tablette is 
arri^re de v^hicule, 

- la figure 2 est une section transversale selon 
le trait de coupe 11-11 de la figure 1, 

- la figure 3 illustre le pr6chauffage des peaux 
avant mise en place dans le moule, 20 

- la figure 4 represente, de fagon schematique. 
le moule utilise pourle pressage. et 

- la figure 5 montre, en vue de dessus, un cadre 
6qulpant la matrice sup6rieure du moule repr6- 
sente sur la figure 4. 25 

On a repr6sente sur les figures 1 et2 une tablette 
arri6re 1 de vehicule automobile obtenue conform^- 
ment au proc6d6 selon Pinvention, qui sera d^crit 
dans la suite. Cette tablette 1 pr6sente une face su- 
p6rieure apparente sensiblemenl plane, d6limit6e par 30 
un contour senslblement trapezoidal allong^ selon la 
direction des c6t6s parail6Ies du trapeze et dont les 
angles sont an-ondis. La face superieure presente un 
renfoncement 2 dont le fond, plat, est bord6 par des 
montants s'etendant en vue de dessus selon un 35 
contour senslblement homothetique de celui de la ta- 
blette. Le renfoncement 2, venu de fonfnatlon avec la 
tablette, sert de plumier et joue un r6le significatif 
pour assurer la rigidif ication de la structure. II est bor- 
d6 de chaque cdt6 selon sa longueur par deux por- 40 
tlons relev§es 1b et 1c. pr^sentant toutes deux sen- 
sibiement la m§me largeur mais une 6paisseur diffe- 
rente. Plus particull6rement, la portion relev6e lb 
presente une epaisseur e2 superieure ^ Tepalsseur 
du fond 1 a du renfoncement 2, elle-m§me superieure 45 
d repaisseur e1 de la portion relev6e 1c. Les portions 
relevees 1b et 1c sont deiimit6es chacune sup§rieu- 
r ment par une surface plane, paraildle au plan de la 
surface superieure du fond 1a. et inferieurement cha- 
cun par une surface plane situ6e senslblement dans 50 
le prolongementdudit plan. La profondeur du renfon- 
cement est de preference superieure ou egale d 15 
mm, avantageusement voisine de 20 mm. 

Comme on le voit sur la figure 2. la tablette arriere 
1 comporte un am en nid d'abeill s. en materiau 55 
thermoplastlqu .munlesurs s faces principal es op- 
posees d'un peau superi ure 4 n materiau thermo- 
plastique renforce estampabi recouverte fexterieure- 
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ment d'une coucFlWe reVt ment 6 en materiau tiss ' 
etd'un peaulnferieur 5 r couverte exterieurement 
d'une couch derevetem nt 7 en materiau non-tiss '. 
L s axes des alveoles de I'^me 3 s'etendent g 'nera- 
lement perpendiculair ment aux peaux 4 et 5. 

La forme de la tabi tte amere representee sur les 
figures 1 et 2 est donnee e titre d'illustration seule- 
ment On peut, sans sortir du cadre de la presents in- 
vention, realiser d'dutres geometries pour fabriquer 
par exemple une trappe de fond de coffre sous la- 
quelle on vient placer une roue de secours ou un pan- 
neau interieur d'hablllage de portiere, et plus gen6ra- 
lement toutes pieces automobiles presentant les md- 
mes exigences de forme et de fonctions. 

La tablette 1 est realisee conformement au pro- 
ci§de de rinvention de la fagon suivante. 

Les peaux superieure 4 et inferieure 5 sont depo- 
sees k r^tat de plaques sur un tapis roulant, comme 
represente sur la figure 3. Celui-ci les entratne k tra- 
vers un dispositif de chauffage 30 destine d les porter 
e une temperature de ramolissement. Dans Texemple 
decrit, les plaques sont constituees par du polypropy- 
lene renforce par des fibres et la temperature e la- 
quelle les plaques sont portees est voisine de 180°C. 
Le dispositif de chauffage 30 est avantageusement 
constltue par deux series de rampes infrarouges. On 
peut. bien entendu, utiliser un autre mode de chauf- 
fage, par soufflage d'air chaud par exemple. Asa sor- 
tie du dispositif de chauffage 30. la plaque consti- 
tuent la peau Inferieure 5 est posee sur la face supe- 
rieure d'une matrice inferieure 10 d'un moule froid, 
prealablement recouverte par la couche de revete^ 
ment externe 7, le moule comprenant egalement une 
matrice superieure 20, Ces deux matrices 10 et 20 
sont munies chacune d'un systeme de refroidisse- 
ment connu en lui-mdme et non represente. destine 
^ les maintenir e une temperature voisine de 1 0^C. La 
matrice inferieure 10 presente sur sa face superieure 
une creusure 11 dont la fomne correspond generale- 
ment e la forme de la face inferieure de la piece que 
Von desire realiser. La peau Inferieure 5. ramollie. 
tend k se deformer sous Teffet de son propre poids 
pour epouser la forme de la creusure 1 1 . Lame alveo- 
lalre 3 est ensuite deposee e temperature ambiante 
sur la peau inferieure 5 puis elle est recouverte par la 
plaque constltuant la peau superieure 4. De preferen- 
ce, comme represente. les dimensions de la peau su- 
perieure 4 sont choisies de sorte qu'elle deborde sur 
la tranche de TSme 3, pour venir la recouvrir. 

La matrice superieure 20. munle de la couche de 
revetement superieure 8 maintenue par un cadre 22, 
est ensuite abaissee sur la matrice Inferieure 10 et 
une pression P choisie entre 10 et 30 bars, de prefe- 
rence entre 15 et 20 bars est appliquee sur Templle- 
ment constltue de la couch de r vitement inferi ur 
7. de la peau inferieure 5. d r§me alveolaire 3. d la 
peau superi ur 4etd la couche de revet ment su- 
peri ur 6. La matric superieur 20 present sur sa 
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fac inferieure une avancee 21 destin§e a s'engager 
dans la creusure 11 pourformer sur la fac superieur 
d la tablette le renfoncement 2 souhait6. La couch 
de revStement sup6ri ur 6 est maintenu tendue par 
I cadre 22 sous I'avance 21, par accrochage des s 
bords de celle-ci sur des picots 23 repartis sur ia face 
inf6rieure du cadre 22 (ou autres dlspositifs de rete- 
nue. par exemple des pinces). Uavanc6e 21 s'etend 
^ rint6rieur du cadre 22 et ce dernier est positionne 
sous la matrice 20 de sorte que rextr§mit§ Inferieure io 
de ravancee 21 se situe juste au-dessus de la face 
sup^rieure de couche de revetement externe 6. 

Ala fin du pressage la tablette estd6coup4e pour 
prendre son contour def initif par un dispositif de cou- 
pe Int6gr6 au moule et non repr6sent§ car connu en is 
lui-m§me. la couche de revetement externe 6 6tant de 
preference rabattue lors de reparation de d6coupe 
sur (a tranche de la tablette. 

La Demanderesse a constate que de fagon inat- 
tendue le precede selon Tinvention autorisait dans 20 
un large mesure I'^crasement de Vame alveolaire 
lors du pressage, sans destruction de la cohesion et 
de la resistance m§canique de la piece obtenue. Une 
tentative d'expllcation pourrait §tre trouvee dans le 
fait que r§me placee dans le moule entre les peaux 25 
pr^alablement chauff6es d une temperature de ra- 
molllssement fond en surface et se ramollit au coeur. 
sans toutefois perdre sa structure alveolee. La dimi- 
nution relative de l'6paisseur de I'^me 3 due d recra- 
sement. c'est-^-dire la difference e2 - el/ e2 dans 30 
I'exemple de realisation decrit, peut atteindre 30 % ce 
qui autorise une grande liberte dans le choix de la 
geometrie de la piece fabriquee qui peut ainsi 
comporter des renfoncements plus ou moins pro- 
fonds qui participent en tous cas k la rigidite d'ensem- 35 
ble de la piece. 

On peut proposer blen entendu d'utiliserle prece- 
de selon I'invention avec d'autres materiaux pour rea- 
liser en une seule etape par pressage des tablettes 
anriere ou des pieces du mdme genre. Ainsi, on peut 40 
proposer de remplacer le polypropylene renforce de 
fibres constltuant les peaux 4 et 5 par un materiau 
thenmpplastique renforce de fibres de bois (connu 
sous ta designation commerciale WOODSTOCK). On 
pourrait egalement remplacer I'Sme alveolaire 3 en 45 
polypropylene en nid d'abeilles par une §me alveolai- 
re presentant d'autres geometries. 

On ne sort pas du cadre de I'invention en n'utili- 
sant qu'une seule couche de revetement externe. 

De preference la ou les couches de revetement 50 
externe sont constitu6es dans la meme matiere que 
les peaux eti'ime alveolaire, defagon d permettre un 
recyclage total de la tablette. 

Sur le plan economique, le precede selon I'inven- 
tion est tr s avantageux puisqu'll p rmet de fabri- 55 
quer, pour un vehicule donne, des tablettes arri6r de 
vehicule automobile 20 k 25 % moins cher que des ta- 
blettes connues avec un gain de polds de Tordre de 



50 %. tout en resp ctant le m^me cahier des charges. 

.On voit f Inalement que Tinvention applique de fa- 
gon nouvelle et adapte la technique d la thermo- 
compr ssion e un ensemble special comprenant une 
ame alveolaire pour I'obtention de pieces bien speci- 
fiques. et ce e Tencontre des enseignements gene- 
raux de la technique anterieure courante et utilise 
dans le domaine automobile. 



Revendications 

1/ Precede pour reallser une tablette arriere de 
vehicule automobile ou toute piece analogue presen- 
tant une surface sensiblement plane et un renfonce- 
ment dans celle-ci. caracterise en ce que Ton realise 
la tablette (1) en une seule etape, par pressage dans 
un moule frold, sous une presslon comprise entre 10 
et 30 bars, d'un empilement constltue d'au moins un 
premiere peau (5) en materiau thennoplastlque ren- 
force estampable. tf une ame alveolaire (3) en mate- 
riau thermoplastique, d'une deuxieme peau (4) en 
materiau thermoplastique renforce estampable, et 
d'une premiere couche de revetement externe (6) en 
materiau tisse ou non-tisse, lesdites peaux etant 
prealablement chauffees hors du moule d une tempe- 
rature de ramollissement 

2/ Precede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que ledit empilement comporte egalement une 
deuxieme couche de revetement externe (7) en ma- 
teriau tisse ou non-tlsse, placee dans le moule du 
c6te oppose d ladite premiere couche. 

3/ Precede selon Tune des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que I'ame alveolaire (3) est placee 
k temperature ambiante dans le moule. 

4/ Precede selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que rSme alveolaire (3) presente 
une structure en nid d'abeilles, 

5/ Precede selon Tune des revendications 1^4. 
caracterise en ce que I'Sme alveolaire (3), les peaux 
(4, 5) et la ou les couches de revetement externe (6, 
7) sont constituees principalement de polyelefine. de 
preference du polypropylene. 

6/ Precede selon Tune des revendications 1 e 5, 
caracterise en ce que I'empilement, d I'exception de 
la premiere couche de revetement externe (6). repose 
sur une matrice inferieure (10) de moule presentant 
une creusure (11), la premiere couche de revetement 
externe (6) etant soutenue par un cadre (22) perte par 
une matrice superieure de moule, sous une avancee 
(21 ) de celle-ci destinee e s'engager dans ladite creu- 
sure (11) lors de retape de pressage. 

7/ PnDcede selon Tune d s r vendications 1 e 6, 
caracterise en ce qu lesdites p aux s nt prechauf- 
f 'es k une temperature de ramollissement comprise 
entre 160 et 200*0 avant leur introduction dans le 
moule. 

8/ Precede selon Tune des revendications 1 e 7, 
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caract6ns6 en ce que le moule^t maintenu d un 
temperature voisine de fO°C. ' 

9/ Proc6d6 s Ion Tune d s revendications t ^ 8, 
caract§ris6 en ce que ladite pression st comprise en- 
tre 15 at 20 bars. 

10/ Tabfette arri^re d v^hicule automobile ou 
pidce analogue presentantune surface sensiblement 
plane at un renfoncement dans celle-ci, caracteris6e 
en ce qu'elle comporte une Sme alveolaire (3) r^all- 
s6e dans un mat§riau thermoplastlque, deux peaux 
(4. 5) en mati6re thermoplastlque renforcee estampa- 
ble, recouvrant rUme sur ses deux feces principales, 
raxe des alveoles etant orients g^n^ralement norma- 
( ment aux peaux et au moins une couche de rev^te- 
ment externe (6) en materiau tiss6 ou non-tlsse, la 
forme de ia tablette provenant d'une seule ^tape de 
pressage. 

11/Tablette anriere selon la revendlcation 10, ca- 
ract6risee en ce que le renfoncement pr6sente une 
profondeur sup^heure ou dgale ^15 mm, de pr6f§- 
r nee voisine de 20 mm. 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



5 



NSOOCIO: <EP ^0649736A1J.> 



EP 0 649 736 A1 




SOOOD: <EP .0649736AIJ_> 



EP 0 649 736 A1 



1 •) .« 



30 



5 \ QOOOOO 



7 



a 



D 



FIG.3 Z 



oooooo \ 



30 





FIG.5 



EP 0 649 736 A1 



OflSee 



RAPPORT OE RECHERCHE EUROPEENNE 



EP 94 40 2357 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



OJUSSEMEra- DE LA 



D.Y 



D.A 



EP-A-0 551 776 (INDUPLAST) 

* le document en en tier * 

EP-A-0 393 476 (PIANFEI) 

* colonne 3, ligne 38 - llgne 41; 
revendication 13; figure 2 * 

* le document en entier * 

W0-A*92 11121 (E.I. DU PONT OE NEHOURS) 

* page 3, ligne 10 - llgne 33 * 

FR-A-2 686 043 (INDUPLAST) 

* le document en entier * 



1-5.7-11 
l-5»7-ll 

1-11 
l-ll 



B32B3/12 

B29D24/00 

B29C70/08 



DOMAINES TECHNIQUSS 
BfXSlERCHES OblCL^ 



B29C 
B29D 
B32B 



LA HAYE 



31 Janvier 1995 



Van Wallene, A 



X: 
Y: 

At 
O: 
Ps 



CATCGOBIE DCS DOCUMENTS CITCS 



p«tin«Bt4lals«J 
«ftfa«c«R 



T : tbteri* OB Miadp« A la biM i« navsiloa 
E; tinwt Ubnm maMmr, auto pafcU* Ala 



L:dt4 



jl<Ay Ml qpN » «itte irta 



A«Ui 



OSOOCJO: <£P_0649738At J_> 



